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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eln Verfahren und sine Vor- 
richtung zur Herstellung eines Faservlieses aus vertikal 
gefaltetem Faserftor der im jeweiligen Oberbegriff der 
Patentansp ruche 1 und 5 angegebenen Gattungen. 

Es ist allgemein bekannt, daS die Eigenschaften 
von textilsn Flachengebilden wesentlich von deren 
Struktur und insbesondere von der Orientierung der Fa- 
sern im Textilmateriai bestinnmt werden. Diese Faserori- 
entierung beeinfluBt sowohl die Verformungseigen- 
schalten des Text il materials sowie dessen Durchlassig- 
keit fur Gase und Flussigkeiten und die (soliereigen- 
schaften gegen Warme und Gerausche. 

Aus der EP-A-0 350 627, Fig. 2 Ist eine gattungs- 
gema3e Vorrichtung bekannt, bei welcher der Faserflor 
vertikal einer Formiereinrichtung zugefuhrt wird, die ei- 
nen drehangetriebenen und mit Stauchdornen besetz- 
ten Arbeitszylinder aufweist. Die Stauchdome sind ent- 
gegen der Drehrlchtung, d.h. nach ruckwarts gebogen 
und greifen zwischen die Zinken eines oberen horizon- 
talen Leitelements, das mit dem Oberlrum eines Band- 
forderers einen Spaltraum begrenzt, in dem das aus 
dicht nebeneinander liegenden verlikalen Lamellen ge- 
bildete Faservlies erzeugt und in Austragsrichtung ab- 
gefordert wird. Im Einlaufbereich des Arbeitszylinders 
ist eine StoOelanordnung vorgesehen, deren hin- und 
herbewegbarer StoBel bei jeder Vcrschubbewegung in 
einen Zwischenraum zwischen benachbarten Stauch- 
dornen eindringt und dabel den an einer Leitwand tan- 
gential zum Fiugkreis der Stauchdome zugefuhrten Fa- 
serflor zur Bildung einer Falte in diesen Zwischenraum 
hineinschiebt. Durch die Drehbewegung des Arbeitszy- 
linders und die nach ruckwarts gebogene Form der 
Stauchdome werden diese Fatten in den Spaltraum zwi- 
schen dem kammartlgen Leitelement und dem unteren 
Fordertrum hineingeschoben und zu den aufrechten La- 
mellen geformt. Aufgrund der zur Ebene des Faservlie- 
ses senkrechten Orientierung der Lamellen wird eine 
hohe Bauschlgkeit und hohe Damm- bzw. Isolier-Eigen- 
schaften erzielt. Wegen der notwendigen hinund herge- 
henden Bewegungen des StoBels ist die Leistungsfa- 
higkeit dieser Vorrichtung jedoch begrenzt. 

Aus der CS-A-273 997 ist eine ahniiche Vorrichtung 
zur Herstellung eines aus vertikalen Florlamellen beste- 
henden Faservlieses bekannt, die als Formiereinrich- 
tung zum Falten des vertikal zugefuhrten Faserflors 
ebenfalls einen Arbeitszylinder und eine Leitwand ent- 
halt, deren unterer bogentormiger Teil etwa tangential 
zum Fiugkreis der nach ruckwarts gebogenen Stauch- 
dome verlauft. Durch die Drehbewegung des Arbeitszy- 
linders und der Stauchdome wird der vertikal zugefuhrte 
Faserflor von den Stauchdomspilzen ergriffen und in 
Form von vertikalen Falten in dan Spaltraum zwischen 
dem Obertrum eines Bandforderers und einem oberen 
kammartigen Leitelement geschoben. Die Stauchung 
der Florfalten zu den dicht nebeneinander liegenden La- 
mellen erfolgt aufgrund der Vorschubbewegung im 



Spaltraum. 

SchlieBllch ist aus der FR-A-1 195 940 eln Verfah- 
ren und eine Vorrichtung zur Herstellung eines Fasan/- 
lieses mit im wesentllchen vertikal orientierten Einzelfa- 
S sern bekannt, die eine aus Forderbandern bestehende 
ZufuhreinrichtungfOr ein wirres Faserflor sowie eine mit 
Drahten bzw. Stachein besetzte Arbeitswalze aufweist, 
welche von einer sich uber einen Teil ihres Umfanges 
erstreckenden Leitwand umgeben ist. Die in Forderrich- 
tung, d.h. nach vorn, gerichteten Stachein erfassen die 
zugefuhrten Einzelfasern und schleudern sie in den Ein- 
laufbereich zwischen einer oberen Waize und einem un- 
teren Bandforderer. Eine gewlsse Orientierung der Fa- 
sern in vertikalar Richtung wird durch einen Luftstrom 
erreicht, der etwa tangential am AuslaBbereich des Ar- 
beitszylinders zum Einlaufbereich der Austragseinrich- 
tung gerichtet ist. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren und ei- 
ne Vorrichtung zur Herstellung eines Fasen^lieses aus 
vertikal gefaltetem Faserflor zu schaffen, die bei 
zwangswelser Einspeisung des Faserflors oder ggf . an- 
derer Flachengebilde maximale Zufuhrgeschwlndigkel- 
ten des Faserflors und die Bildung von Lamellen mit ge- 
nau definierten GroBen und Formen ermoglicht. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die in 
den Patentanspruchen 1 bzw. 5 angegebenen l\^aBnah- 
men und Merknnale gekist. 

Die Vorrichtung gemaB der Erfindung enthalt eine 
Zufuhreinrichtung, die Zufuhrscheiben mit angerauhter 
Oberflache besitzt, welche zwischen die Stauchdome 
des Arbeitszylinders eingreifen. Die Form der Stauch- 
dome wird so gewahit, daB die Spalte zwischen der 
Druckseite und der abgewandten Seite die maximale 
Florlange bestimmt, welche von den Zufuhrscheiben in 
diese Spalte eingebracht werden kann. Diese zu Falten 
geformten Florlangen werden durch Einschieben in den 
Spaltraum zwischen dem als Forderer ausgebildeten 
Transports lement und dem kammformigen Leitelement 
zu aufrechten Lamellen gestaucht. Dabel wird die zu- 
letzt eingelegte Falte durch die konvex geformte Flanke 
des bogenformigen Stauchdomes in diesen Spaltraum 
etngeschoben. Die Hohe der so gebildeten Lamelle 
kann durch das Verhaltnis der Zufuhrgeschwindigkeit 
des Faserflors und der Umlaufgeschwindigkeit der 
Stauchdome geregelt werden. 

GemaB einer zweckmaBigen Ausgestaltung der Er- 
findung konnen die Schragungswinkel der Lamellen im 
gebildeten Faservlies durch einen an der unteren Seite 
angebrachten Formgebungszy Under garegett werden, 
dessen Dome in Aussparungen in der bogenformigen 
Leitwand 4 sowie auch in den Raum zwischen den Ar- 
beitsscheiben eingreifen. 

Im folgenden werden bevorzugte AusfOhrungsbei- 
spiele der Erfindung anhand der Zeichnung im elnzel- 
nen beschrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 schematisch eine Vorrichtung zur Herstel- 
lung eines Faservlieses in Seitenansicht und 
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in teilweiser Vorderansicht; 

Fig. 2 aine andere Ausfuhrung der Vorrichtung 
nach Fig. 1 mit einem zusatzlichen Formge- 
bungszylinder in schematischer Seitenan- 
sichi und in teilweiser Stirnansicht; 

Fig. 3 eine weitere Ausfuhrung der Vorrichtung zur 
Herslellung eines Fasen/lieses mit elastisch 
verformbaren Stauchdornen in schemati- 
scher Seitenansicht und in teilweiser Stirn- 
ansicht. 

Die in Fig. 1 dargestellte Vorrichtung zur Herstsl- 
lungvon Faserfloraus vertikal zugefuhrtem Faserflor 16 
enthalt einen aus Zufuhrscheiben 2 bestehenden Zu- 
fuhrzylinder 1 und eine bogenfonmige Fuhrungspfanne 
3, an welche nach dam Klemmpunkt A eine Fuhrungs- 
wand 4 angeschlossen ist, die zusammen mit einem 
Kamm 8 und einam Transportband 11 der HeiQIuftl^m- 
mer einen Spaltraum blldet, in welchen mitlels Stauch- 
dorne 7 an Arbeitsscheiben 6 eines Arbeitszylinders 5 
die Lamellen 1 7 aus dem Faserflor 1 6 eingelegt werden. 
Die Stauchdorne 7 der Arbeitsscheiben 6 werden ge- 
maS Evolventen gefonmt, dersn Ausgangspunkta eine 
Qerada verbindet. Der Haibmesser der Grundkreislinle 
der Evolvente, welche die auQere Arbeltskante des Ar- 
beilsdornes? umschreibt, ist kleinerals der Haibmesser 
der Grundkreislinie jener Evolvente, die einen Teil der 
inneran Kante des Arbeitsdornes 7 umschreibt. In die- 
sem konkreten Fall Ist oberhalb des Raumes des Ein- 
dringens der Zufuhrscheiben 2 und der Arbeitsdome 7 
der Arbeitsscheiben 6 des Arbeitszylinders 5 eine Vor- 
richtung 14 zum Auftragen von pulverformlgem Binde- 
mittel angebracht, welches teilwelse im ausgeformten 
Vltes steckenbleibt und teilweise auf eine Textilie 15 
fallt, die vom Transportband 1 1 der HGifJIuftkammar ge- 
tragen wird. Es entsteht so ein Textilgebilde aus Vlies 
und einer auf der unteren Kante angeklebten Textilie 1 5. 

Die in Fig. 2 dargestellte Vorrichtung von Fasen/lies 
aus vertikal zugefuhrtem Faserflor 16 enthalt einen Zu- 
fOhrzylinder 1. welcher aus Zufuhrscheiben 2 besteht, 
sowie eine Zufuhrpfanne 3, an welche hinter dem 
Klemmpunkt A die Fuhrungsflache 4 angeschlossen ist, 
welche gemeinsam mit dem Kamm 8 und dem Forderer 
11 der Warmluftkammer einen Spaltraum bildet, in den 
mittels der Stauchdorne 7 der Arbeitsscheiben 6 des Ar- 
beitszylinders 5 die Lamellen 17 aus dem Faserflor 16 
eingelegt werden. In dieser konkreten AusfQhrung ist 
die FQhrungsflache4m)tNutenver8ehen, durch welche 
in den Raum zwischen dem Kamm 8 und der Fuhrungs- 
flache 4 Dome 13 eines Formgebungszylinders 12 ein- 
treten, welche die Endstellung der Lamellen 17 im ent- 
standenen Gebilde regulieren. 

Die in Fig. 3 gezeigte Vorrichtung zur Herstellung 
von Fasen/lies aus vertikal abgelagertem Faserflor 16 
enthalt einen aus Zufuhrscheiben 2 zusammengestell- 
ten Zufuhrzylinder 1 sowie eine Zufuhrpfanne 3, an wel- 
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Che hinter dem Klemmpunkt A die Fuhrungsflache 4 an- 
geschlossen ist. Die bogenformige Fuhrungsflache 4 
bildet zusammen mit dem kammartigen Leitelement B 
und dem Forderer 11 einen Spaltraum, in welchen mit- 

s tels Stauchdrahten 9 am Arbeitszylinder 5 die Lamellen 
17 aus dem Faserflor 16 eingelegt werden. In diesem 
konkreten Fall sind die Stauchdrahte 9 elastisch, was 
deren elastische Verformung nach dem Ansto3 an einer 
Leiste 10 emioglicht, welche die Bahn der Stauchdrahte 

10 9, auf welcher diese den Faserflor aus den Lamellen 1 7 
verlassen. einstellL Durch geeignete gewahlte Stellung 
der Leiste 10 wird einerseits die Endneigung der Lamel- 
len im Faserflor, und andererseits die Genauigkeit der 
Formung der ernzelnen Lamellen noch vor deren ge- 

is genseitigem Zusammendrucken in das Vlies beeinfluBL 
Welters wird durch diese Ausfuhrung gemaB Fig. 3 das 
Herausziehen einzelner Fasem aus dem Faserflor uber 
den Kamm 8 hinaus verhindert. 

Die Vorrichtung ermoglicht die Herstellung von 

20 hochbauschlgen Vliesstoffen und bildet zusammen mit 
einem hochlelstungsfahigen Krempelsatz und einer 
Warmluftkammer eine Fertigungsstra3e, deren techni- 
sche sowie okonomische Parameter die bisher bekann- 
te Technik bedeutend ubertreffen. Es werden dabei die 

25 Investitionskosten fur die bebaute Flache sowie fur die 
Maschinen bedeutend herabgeselzt. Ferner verringert 
sich maSgebend der Energleanspruch sowie die Anzahl 
der fur die Bedienungder StraBebenotigten Arbeitskraf- 
te, 

30 Die Erzeugnisse finden hauptsachlich in der Beklei- 
dungsindustrie als warmeisolierenda Einlagenmateria- 
lien, in der Mobelindustrie als elastische Fullstoffe, in 
der Kraftfahrzeug- und Bauindustrie als Warme- und 
Gerauschisolierungen u. a Venn/endung. 

35 

Patentanepruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Faservlieses aus 
40 zu Lamellen gefaltetem Faserflor, bei welchem 

der etwa vertikal zugetuhrte Faserflor schlaufenfor- 
mig zwischen die Stauchdorne (6) eines drehange- 
triebenen Arbeitszylinders (5) eingelegt und durch 
die Umlaufbewegung dieser Stauchdorne (6) in auf- 

45 recht getalteten Lamellen (1 7) zwischen ein oberes 
kammartiges Leitelement (8) und einen unteren 
Forderer (11) abgelegt wird, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB der Faserflor (16) von axial beabstandeten Zu- 

so fOhrscheiben (2) eines drehangetriebenen ZufOhr- 
zylinders (1 ) gef Ohrt und in die Zwischenraume zwi- 
schen den umlaufenden Stauchdornen (6) des Ar- 
beitszylinders (5) schlaufenformig eingelegt wird, 
wobei die Stauchdorne (6) zwischen die Zufuhr- 

55 scheiben (2) greifen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 
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dalB auf den Faserflor (16) wahrend der Bildung der 
Lamellen (17) ein Bindemittel aufgsbracht wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

da3 das aus den Lamellen (17) gebildete Vlies di- 
rekt aul dem Forderer (1 1 ) ohne Zwischenlage einer 
Taxtilbahn gebildet wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Form, GroBe und Lage der Lamellen (17) 
im Vlies durch die Formgebung der Stauchdorne (6) 
gesteuert wird. 

5. Vorrichtung zur Herstellung etnes Faservlieses aus 
vertikal gefaltetem Faserflor, 

mil einer Zufuhreinrichtung (2, 3) fur den Faser- 
flor (16), die eine Leitwand (3) mit bogenformi- 
gem Endteil aufweist mit einer Formiereinrich- 
tung (4, 5, 6) zum Fallen des zugefuhrten Fa- 
serf lors (1 6) zu vertikalen Lamellen (1 7), die ei- 
nen drehangetriebenen und mit Stauchdornen 
(6) besetzten Arbeitszylinder (5) aufweist, und 

mit einer Austragseinrichtung (8, 11) zum Ab- 
fuhren und Stauchen des zu Lamellen (17) ge- 
falteten Faserflors, der ein unteres Transport- 
element (11] und ein oberes kammartiges Lei- 
telement (8) enthalt, dessen Zinken zwischen 
den axial beabstandeten Stauchdornen (7) an- 
geordnet sind, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB an einem drehangetriebenen Zufuhrzylin- 
der (1) der Zufuhreinrichtung ZufOhrscheiben 

(2) in Zwischenabstanden von 3 bis 10 mm an- 
geordnet sind, die zwischen die Arbeitsdorne 
(6) des Arbeitszylinders (5) eingreifen, 

da3 der bogenformige Endteil der Leitwand als 
Fuhrungspfanne (3) ausgebildet und unterden 
ZufOhrscheiben (2) angeordnet ist und 

daQ am Klemmpunkt (A) der Fuhrungspfanne 

(3) eine Fuhrungswand (4) angeschlossen ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB unter dem Arbeitszylinder (5) ein mit Dornen 
(1 3) besetzter drehangetriebener Formgebungszy- 
linder (12) angeordnet ist, dessen Dome (13) Aus- 
sparungen in der Fuhrungswand (4) durchgreifen. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet. 



daB die Stauchdorne elastisch biegsame Drahte (9) 
sind, und daB in der Umlaufbahn dieser Drahte (9) 
Qber dem Einlaufabschnitt des kammartigen Leit- 
elements (8) eine Querleiste (10) befestigt ist, die 
s einen die anschlagenden Drahte (9) bogentormig 
verformenden Anschlag bildet. 



Clalme 

10 

1. A method of producing a fibre fleece from a fibre 
web folded into layers, wherein the substantially 
vertically supplied fibre web is placed in the form of 
a loop between the compression spikes (6) of a ro- 

15 tationally driven worker cylinder (5) and. as a result 
of the rotational movement of these compression 
spikes, is deposited in layers (17) folded upright be- 
tween a top guide element (8) in the form of a comb 
and a bottom conveyor (11). 

20 characterised in that 

the fibre web (16) is gukJed by axially spaced feed 
discs (2) of a rotationaliy driven feed cylinder (1 ) and 
is placed in the form of a loop in the gaps between 
the rotating compression spikes (6) of the worker 

25 cylinder (5), the compression spikes (6) engaging 
between the feed discs (2). 

2. A method according to claim 1 , characterised in that 
a binder is applied to the fibre web (16) during the 

30 formation of the layers (17). 

3. A method according to claim 1 or 2, characterised 
in that the fleece formed from the layers (17) is 
formed directly on the conveyor (11) without the in- 

35 terposition of a textile web. 

4. A method according to any one of claims 1 to 3, 
characterised in that the shape, size and position of 
the layers (1 7) in the fleece is controlled by the con- 

40 figuration of the compression spikes (6). 

5. Apparatus for the productnn of a fibre fleece from 
vertically folded fibre web. 

45 comprising a feed means (2, 3) for the fibre web 

(16), which comprises a guide wall (3) with an 
arcuate end part, with a forming means (4. 5, 
6) for folding the supplied fibre web (16) into 
vertical layers (17), comprising a rotationaliy 

50 driven worker cylinder (5) equipped with com- 

pression spikes (6), and 

with a delivery means (8, 11) for discharging 
and compressing the fibre web folded into lay- 
55 ers (17), comprising a bottom conveyor ele- 

ment (11) and a top guide element (8) in the 
form of a comb, the teeth of which are disposed 
between the axially spaced compression 
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spikes (7), 

characterisQd in that 

feed discs (2) are disposed on a rotationally 
driven feed cylinder (1) of the feed nneans at 
intervals of 3 to 10 mm and engage between 
the spikes (6) of the worker cylinder (5), 

in that the arcuate end part of the guide wall Is 
formed as a guide trough (3) and is disposed 
beneath the feed discs (2), and 

in that a guide wall (4) is connected to the nip 
(A) of the guide trough (3). 

6, Apparatus according to claim 5, characterised in 
that a rotationally driven shaping cylinder (12) 
equipped with spikes (13) is disposed beneath the 
worker cylinder (5), the spikes (13) engaging 
through openings in the guide wall (4). 

7. Apparatus according to claim 5, characterised in 
that the compression spikes are elastically flexible 
wires (9), and in that a transverse strip (10) is fixed 
in the trajectory of these wires (9) above the entry 
portion of the gukie element (8) in the form of a 
comb, said transverse strip (10) forming a stop 
which effects arcuate deformatk)n of the abutting 
wires (9). 



Revendfcatlons 

1. Procede pour la preparation d'une natte de fibres 
ou de non-tisse k partir d'un voile de cards p\\6 en 
lamelles, procede dans laquel le voile de carde 
amend senslblement verticalement est introduit en 
formant une boucle entre las broches de compres- 
sion (6) d'un cylindre de travail (5) entraTne rotati- 
vement pour etre ensuite depose par le mouvement 
circulaire de ces broches de compression (6), sous 
forme de lamelles pliees verticalement (17) entre 
un didment de guidage supdrieur cellulalre (8) et un 
dispositif transporteur infdrieur (11 ), 
caracterise en ce que 

le voile de carde (16) est guide par des dis- 
ques d'amenee (2), espaces axialement entre eux, 
d'un cylindre d'amende (1 ), entratnd rotativement 
et est entratnd dans les espaces intermddiaires en- 
tre les broches de compression (6) en mouvement 
circulaire du cylindre de travail (5) en formant une 
boucle, les broches de compression (6) s'enga- 
geant entre les disques d'amende (2). 

2. Proc^dd selon la revendication 1 , 
caracterise en ce qu' 

un llant est appltqud sur le voile de carde (1 6) 



pendant la formation des lamelles (17). 

3. Procddd selon la revendication 1 ou 2, 
caracterise en ce que 
S la natte ou non-tisse, realise k partir des la- 

melles (17), est forme directement sur le dispositif 
transporteur (11) sans couche intermediaire d'une 
bande de textile. 

10 4. Precede selon Tune des revendications 1 h 3, 
caracterise en ce que 

la forme, la taille et la position des lamelles 
(17) dans la natte ou non-tisse sont commandees 
par la configuration des broches de compression 

IS (6). 

5. Dispositif pour la preparation d'une natte de fibres 
ou non-tisse k partir d'un voile de carde pli6 verti- 
calement, 

20 

avec un dispositif d'ame^nee (2, 3) pour le voile 
de carde (16), qui comporte une parol de gui- 
dage (3) avec une partie d'extremite arquee 
avec un dispositif de formage (4, 5, 6) pour plier 
25 le voile de carde amene (1 6) en lamelles verti- 

cales (17), et presents un cylindre de travail (5) 
entraine rotativement et muni de broches de 
compressbn (6), et 

avec un dispositif de sortie (8, 11) pour reva- 
30 cuation et la compression du voile de carde plie 

en lamelles (17), dispositif de sortie qui com- 
porte un element de transport inferieur (11) et 
un element de guidage superieur (8) cellulaire, 
dont les dents sont disposees entre les broches 
35 de compression (7) espacees axialement, 

caracterisd en ce que 

sur !e cylindre d'amenee (1) entraine rotative- 
40 ment du dispositif d'amenee, sont disposes des 

disques d'amenee (2) a des espacements in- 
termedlaires de 3 ^ 10 mm quis'engagent entre 
les broches de compression (6) du cylindre de 
travail (5), 

4S en ce que la partie d'extremite arqu6e de la pa- 

rol de guidage est con9ue sous forme de poche 
de guidage et est disposes sous les disques 
d'amenee (2), et 

en ce que sur le point de serrage (A) de la po- 
so Che de guidage (3) est raccordee une paroi de 

guidage (4). 

6. Dispositif selon la revendication 5, 
caracterise en ce qu' 

55 un cylindre de formage (1 2) entraine rotative- 

ment muni de broches (1 3) est situ6 au-dessous du 
cylindre de travail (5), broches (13) qui s'engagent 
dans les evidements de la paroi de gukdage (4). 
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Dispositjf selon la revendication 5, 
caracterise en ce que 

les broches da compression sent des cables 
(9) diastiquement pliables et en ce qu'une barre 
transversals (10) est fix^e dans le trajet de depla- 
cement de ces cables (9) au-dessus de la section 
d'entree de I'element de guidage cellulaire (8), bar- 
re transversale qui constitue une butee qui deforme 
de tagon arqude les cables (9) venant en butde. 
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Fig. 2 
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